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Die f oigenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines tordierten Fadens 

@ Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zur Herstellung eines extrudierten Fadens 
(10) aus thermoplastischem Kunststoff in bevorzugter- 
wetse PA6, insbesondere eines Mahfadens, mit verdrill- 
tem Profil, wobei die Vorrichtung ein Abzugssystem (100) 
zum Abziehen des extrudierten Fadens (10) von einer Ex- 
trudierduse auiweist. Hierbei rotiert das Abzugssystem 
(100) um die Langsachse des abgezogenen Fadens (10). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur HersteUung ernes 
extrudierte^ Fadens aus thermoplastischem KuasKU^ff in 
bevoizugterweise PA6. insbesondere eines Mahfadens mit 
verdriUtem Profil. Femer betrifft die vorliegende Erfindung 
eine Vorrichtung zur HersteUung eines extrudierten Fadens 
aus thermoplastischem Kunstsloff in bevorzugt«weisePA6. 
insbesondere eines Mahfadens, tnit verdnUtem Profil. wobei 
die Vorrichtung ein Abzugssystem zum Abziehen des extru- 
dierten Fadens von einer Extrudierduse aufweist. 

Mahfaden imt verdriUten Profilen, bei denen sich die 
Lage des Querschnitts uber die Langsachse des Mahfadens 
kontinuierUch andert sind beispielsweise aus der O 94 1- 
925 Oder der US-A-4 186 239 bekannt. DerarUge Faden fin- 
den beispielsweise Verwendung in einem Freischneidegerat, 
bei demderMiShfaden Uber einenAntriebstnotormRotanon 

vcrsctzt wird. wobci dcr Mahfaden an f'^^^^';^'^'^^'^': 
nem Ende eingespannl ist. so daB sich d^M^f^denbei Ro- 
tation des Drehteils im wesenthchen radial nach auBen er- 

strcclct • 

Zur HersteUung solcher Faden ist es beispielsweise aus 
der EP-Al-0 438 745 bekannt, einen Extruder nut einer 
drehbaren Duse zu versehen. Dies ist jedoch aufgmnd beno- 
tigler Abdichlung von gegeneinander drehenden Teilen auf- 
wendig und fiihrt nicht zu befriedigenden Ergebmsseru 

FerL wird in der DE-A 1-40 20 800 und der EP-Al- 
0292 572 vorgeschlagen, einen vorhandenen Kunststoti- 
Faden zu verdriUen und anschlieBend zu erhitzen, so d^ die 
VerdriUung Oder Verdrehung nach dem Abkuhlen des Fa- 
dens erhalten bleibt. Hierzu ist es beispielsweise in der m'- 
Al-0 '>92 572 vorgesehen nach einer Extrudierduse zusatz- 
Uche FormpreBroUen vorzusehen. die aufgrund ihrer reUti- 
ven aber st^tionaren Lage zueinander mitob einer Umten- 
kung eine Verdrehung des extrudierten Fadens bev^en. 
Nach den FormpreBroUen wird der Faden in einem Ofen ei- 
ner Warmebehandlung ausgesetzt. v;.rf,hrpn ,.nd 
Es ist daher Aufgabe der Erfindung, em Verfahren und 
eine Vorrichtung der obengenannten Art zur Vertugung zu 
stellen, so daB eine kontinuieriiche HersteUung des Fadens 

"'DliS'Jufgabe wird bei einem \ferfahren der obenge- 
nannten Art durch die in Patenlanspnich 1 angegebenen 
Verfahrensschritte und bei einer Voffichtung der obenge- 
nannten Art mit den in Patentanspruch 19 gekennzeichneten 
Merkmalen gelost. . . . . 

Ein wesentUcher Kem der Erfindung hegt in einer Ver- 
driUung eines extnidierten Fadens durch ein rotierendes Ab- 
zugswerk, welches nach bzw. unter einer feststehenden Ex- 
trudierduse angeordnet ist rf,i,„n f«l 

Dazu sind bei einem erfindungsgemaBen Verfahren fol- 

gende Schritte vorgesehen: 

(a) Extrudieren eines thermoplastischen Kunststofifes 
in bevorzugterweise PA6 durch eine Duse mit einem 
vorbestimmten Querschnitt zu einem Faden. 

(b) Abziehen des Fadens mittels eines Abzaigssystems. 

(c) *Rotieren des Abzugssystems wahrend Schritt (b) 
um die Langsachse des abgezogenen Fadens. 

Dies hat den VorteU einer einfachen und kostengunstigen 
HersteUung ohne zusStzliche thennische Nachbehandlun- 
gen, d. h. die VerdriUung wird praktisch gleichzemg nut 
dcm ExtrudicrprozcB hcrgcstclU. 

In bevorzugter Weise wird nach Schritt (c) der abgezo- 
gene Faden auf eine Spule aufgewickelt, die entweder am 
Abzugssystem selbst oder separat davon angeordnet ist 



Hne flexible Anpassung an unterschiedUchsie Umge- 
bungsbedingungen erzieUman dadurch. daB das Abzugssy- 
steinderart angeordnet isU daB eine Langsachse des abgezo- 
genen Fadens im Abzugssystem parallel oder in einem vor- 
5 besdmmten Winkel zu einer Langsachse des aus der Duse 
austretenden extrudierten Fadens UegL 

Ein rationeUes und schneUes HersteUungsverfahren er- 
zieU man dadurch. daB das Abzugssystem in Sx^h^l^ 
gleichzeiug einen Zug auf den extnadierten Faden ausubt so 
10 daBdieserverstrecktwird. ^^uAt, 

Dabei wird in besonders bevorzugter Weise m Schntt (c) 
der extnidierte Faden gleichzeitig abgekuhlt 

Hnfliisse der Schwerkraft auf das Verfahren benicksich- 
tist man in vorteUhafter Weise dadurch, daB Schntt (c) m 
15 ^chtung einer Austrittsrichmng des extnidierten Fadens 
aus der DOse durchgefuhrt wird, wobei diese Richtung par- 
aUel zur Richtung der Schwerkraftwirkung oder m emem 
vorbestimmten Winkcl dazu licgt Insbesondere bci scnk- 
lechter Anordnung wird in vprteilhafter Weise neben der 
20 Abzugskraft die Schwerkraft zusatzUchgenutzt 

In besonders vorteUhafter Weise wird Schntt (c) init ei- 
nem Fuhningsrohr durchgefuhrt und das Fuhrungsrohr ge- 
kablt Dadurch kombiniert man in vorteilhafter Weise den 
VerdriUungsvorgang mit dem ohnehin notwendigen Ab- 
as kuhlvorgang und reduziert soiiiil die ProzeBzeil fur die Fa- 
SenhersteUung. WeiterWn wird durch das Fuhningsrote 
dessen Innendurchmesser nicht wesendich groBer als der 
AuBendurchmesser des Fadens ist, der Faden wahrend der 
Abkuhlungsphase in Langsrichtung stabiUsiert 
30 Bei einer erfindungsgemaBen Vonichtung ist es vorgese- 
hen, daB das Abzugssystem um die Langsachse des ^gezo- 
eenen Fadens rodert Dies hat den VorteU einer schneUen 
und kontinuierUchen HersteUung ohne zusStzliche Uierna- 
sche Nachbehandlungen, d. h. die VerdriUung wird prak- 
35 tisch gleichzeitig rait dem ExtrudierprozeBausgebildet 

UnterschiedUchste Umgebungsparameter berucksichtigt 
man dadurch. daB das Abzugssystem derart angeordnet ist, 
daB dne Langsachse des abgezogenen Fadens im Abzugs- 
werk paraUeloder in einem vorbestimmten Winkel zu einer 
40 Langsachse des aus der Dttse austretenden extnidierten Fa- 

''^IMe^zusatzUche Verstreckung und glachzeitige Verdril- 
lung mit dem Effekt der Festigkeitssteigenmg des Fadens, 
durch die Otientiening der Makromolekule reahsiert rnan 
45 dadurch, daB das Abzugssystem schneller fdrdert als extni- 
diertes Material aus der Extrudierduse austntt. 

Den EinfluB der Schwerioraf t berucksichtigt man dadurch, 
daB das Abzugssystem in Richtung einer Austnttsnchtung 
des Fadens aus der Extnidierduse angeordnet ist, wobei 
50 diese Richtung paraUel zur Richtung der Schwerkraftwir- 
kung Oder in einem vorbestinmiien Winkel dazu hegt 

besonders vorteilhafter Weise weist das Abzugssystem 
ein Fuhningsrohr auf, in dem der abgezogene Faden gefuhrt 
ist Dabei ist besonders bevorzugt das Fuhningarahr ge- 
55 kuhlt, insbesondere mit einer Wasserkflhlung versehen Dies 
^egUcht gleichzeitig mit dem VerdriUen die AusfUhmng 
dner AbkUhlung, so daB die ProzeBzeit zur HersteUung des 
Fadens verkiirzt ist . . j 

Eine besonders einfache und kostengunstige Anordnung 
60 der Vorrichtung erzielt man dadurch daB in Transportnch- 
tung gesehen an einem zweiten Ende des Fuhningsrohres 
eine Abzugseinheit mit regelbaren motorbetnebenen Tc^s- 
portbandem vorgesehen ist. Dabei ist in vorteUhafter Weise 
das zweite Ende des FUhnmgsrohies mit emer Dichtung ver- 
65 schcn. Fcmcr ist die Abzugseinheit mit cmcm Wasscrbad 
verbunden und in Transporuichtung gesehen an emem er- 
sten Ende des Fuhningsrohres ein Trichter angeordnet 
Bne einfache und kostengUnstige ReaUsation der Dre- 
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hung des Abzugssystems erzielt man dadurch, daB ein Mo- 
tor uber einen Riemen auf einer Riemenscheibe, welche 
drehfest mit dem Abzugssystem verbunden ist, das Abzugs- 
system um die T.angsachse des Fadens bzw. des Fiihrungs- 
rohres dreht. 

Weitere vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unter- 
anspriichen gekennzeichnet. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand von Zeichnun- 
gen naher erlautert Es zeigen. 

Fig. 1 eine Seitenansicht einer bevorzugten Ausfiihrungs- 
fonn eines erfindungsgemaBen Abzugssystems, und 

Fig. 2 eine Schnittansicht in Richtung derLinie A-A von 
Fig. 1. 

Fig. 1 zeigt eine Seitenansicht einer erfindungsgemaBen 
Vorrichtung mit einem Abzugssystem 100. Eine Extrudier- 
duse, welche sich oberhalb der Fig. 1 befinden wurde, ist aus 
Ubersichtlichkeitsgrunden nicht dargestellt. Aus dieser Ex- 
trudicrdiisc kommt dcr cxtrudicrtc Fadcn 10 in cin rundcs, 
rotierendes Wasserbad 32, Ein Trichter 14 an einem ersten 
Ende 36 eines Fuhrungsrohres 16 sorgt fiir eine storungs- 
freie Einfiihrung des extrudierten Fadens in das Fiihrungs- 
rohr 16. In dem Rohr 16 wird der Faden 10 stabilisiert ge- 
fiihrt und Warme vom Faden 10 abgeleitet. 

In der dargestellten Ausfuhrungsfomi ist das Fiihrungs- 
rohr 16 von einer Wassericuhlung 20 umgeben. An einem 
zweiten Ende 38 des Fuhrungsrohres ist eine Dichtung 18 
und daran anschlieBend eine Abzugseinheit 22 angeordnet. 

Die Abzugseinheit 22 umfaBt motorbetriebene Transport- 
bander. Die Abzugseinheit 22 zieht den Faden 10 durch das 
Fiihrungsrohr 16. Nach der Abzugseinheit 22 wird der Fa- 
den direkt aufgespult, der Faden ist an dieser SteUe bereits 
abgekiihlt. 

Das Abzugssystem 100 von rundem Wasserbad 32 bis 
Abzugseinheit 22 ist drehbar um eine Achse entlang des ex- 
trudierten Fadens 10 ausgebildet, in einer Auflage 26 gehal- 
tert und drehfest mit einer Riemenscheibe 12 verbunden. 

Wie sich aus Fig. 2 ergibt, versetzt ein Motor 28 uber ei- 
nen Riemen 30 die Riemenscheibe 12 und damit das Ab- 
zugssystem 100 in eine Drehbewegung relativ zur festste- 
henden Exirudierduse. Da sich der in dem Abzugssystem 
100 bcfindliche Faden 10 nicht in der Abzugseinheit 22 und 
dem Fuhrungsrohr 16 drehen kann, da er ZMdschen den 
Transportbandem drehfest fixiert ist, erfolgt oberhalb des 
Abzugssystems eine VerdriUung der KunststofFschmelze 
des Fadens 10 hinter der Extrudierduse (nicht dargestellt) 
um seine Langsachse, wenn der Motor 28 das Abzugssy- 
stem 100 dreht. 

Gleichzeiug erfolgt in dem Fuhrungsrohr durch die Was- 
serkuhlung 20 ein AbkuhlprozeB, so daB der verdrillte Fa- 
den 10 nach dem Durchlaufen des Abzugssystems 100 fer- 
tiggestellt ist, Der Faden 10 verlaBt das Abzugssystem 100 
in Pfeilrichtung 34. 

Der tordierte Faden kann anschlieBend nach dem Austritt 
aus dem Abzugssystem 100 von einer Spule (nicht darge- 
stellt) aufgewickelt werden, wobei sich die Spule entweder 
direkt an der Abzugseinheit 22 befindet oder separai hinter 
der Anlage steht. 

Die Tordierung und Verstreckung des Fadens 10 erfolgt 
wahrend der Abkiihlungsphase, d. h. hinter der Extrudier- 
diise an dem Punkt, wo der Faden seinen Querschnitt auf- 
weist. 

In der vorliegenden Ausfuhrungsfomi ist das Abzugssy- 
stem 100 in Richtung der Austrittsrichtung des Fadens aus 
der Extrudierduse angeordnet. Die Richtung entspricht 
Pfeilrichtung 34 und wcist in dcr Fig. 1 nach untcn in Rich- 
tung der Schwerkraftwirkung. 

Die AusmaBe der Exirudierduse betragen in vorteilhafter 
Weise 2x2 mm bis 3 x 3 mm und bevorzugt 2,5 x 2,5 mm 
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bis 2,7 X 2,7 mm. Die Lange der Exirudierduse betragt vor- 
zugsweise mindestens 30 mm, um eine ausreichende Orien- 
tierung der Schmelze zu gewahrleisten. 

Im Schritt (a) des Verfahrens wird bei einer einstrangigen 
5 Forderung in vorteilhafter Weise ein Extruder mit einem 
Durchsatz von ca. 2,5 g/min betrieben. Diese Fordermenge 
kann jedoch auch angehoben werden, wodurch dann die 
Temperaturen im Extruder und/oder in der Duse gesenkt 
werden mtissen. 

10 Um beispielsweise einen Faden mit 2x2 mm Querschnitt 
zu erhalten, der verdrillt einen Durchmesser von 2,4 mm 
aufweist, wird in vorteilhafter Weise aus einer Duse mit 3 x 
3 mm extrudiert und der Faden dann wahrend der Abkiih- 
lung auf den gewunschten Durchmesser gestreckt. Die Ge- 

15 schwindigkeit des Abzugswerkes betragt in diesem Fall das 
2,25-fache der Austrittsgeschwindigkeit der Schmelze aus 
der Dusen. Mit anderen Parametem (DUsenquerschnitt und 
Abzugsgcschwindigkcit) konncn glcichwcrtigc Eigcbnissc 
erzielt werden. 

20 

Bezugszeichenliste 

100 Abzugssystem 

10 extrudierter Faden 
25 12 Riemenscheibe 

14 Trichter 

16 Fuhrungsrohr 

18 Dichtung 

20 Wasserkiihlung 
30 22 Abzugseinheit 

24 Transportbander 

26 Auflage 

28 Motor 

30 Riemen 
35 32 rundes Wasserbad rotierend 

34 Heil 

36 erstes Ende des Fuhrungsrohres 
38 zweites Ende des Fuhrungsrohres 

40 Patentanspruche 

1 . Verfahren zur Herstellung eines extrudierten Fadens 
aus thermoplastischem Kunststoff in bevorzuglerweise 
PA6, insbesondere eines Mahfadens, mit verdriUtem 

45 Ptofil gekennzeichnet durch folgende Schritte, 

(a) Extrudieren eines thermoplastischen Kunst- 
stoffes in bevorzugterweise PA6 durch eine DCise 
mit einem vorbestimmten Querschnitt zu einem 
Faden, 

50 (b) Abziehen des Fadens mittels eines Abzugssy- 

stems, und 

(c) Rotieren des Abzugssystems wahrend Schritt 

(b) um die Langsachse des abgezogenen Fadens. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
55 net, daB nach Schritt (c) der abgezogene Faden auf eine 

Spule aufgewickelt wird, die entweder am Abzugssy- 
stem selbst Oder separat davon angeordnet ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abzugssystem derart angeordnet ist, 

60 daB eine Langsachse des abgezogenen Fadens im Ab- 
zugssystem parallel oder in einem vorbestimmten Win- 
kel zu einer Langsachse des aus der Diise austretenden 
extrudierten Fadens liegL 

4. Verfahren nach wenigsiens einem der Anspruche 1 
65 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB das Abzugssystem 

in Schritt (c) gleichzeitig einen Zug auf den extrudier- 
ten Faden ausubt, so daB dieser verstreckt wird. 

5. Verfahren nach wenigsiens einem der Anspruche 1 
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bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt (c) der 
extrudierte Faden gleichzeitig abgekuhlt wird. 

6 Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 
bis 5 dadurch gekennzeichnet, daB Schntt. (c) in Kich- 
tung'einer Austrittsrichtung des extrudierten Fadens :> 
aus der Duse durchgefuhrt wird, wobei diese Richtung 
paraUel zur Richtung der Schwerkraftwirkung oder m 
einem vorbestimmten Winkel dazu liegt. 

7 Verfahren nach wenigstens einem der AnsprUche 1 
bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB Schritt (c) nut ei- lO 
nem Fuhrungsrohr durchgefuhrt wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Fuhrungsrohr eine LSnge von ca. 200 mm 
Oder mehr aufweist 

9. Verfahren nach Anspruch 7 Oder 8, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Fuhrungsrohr gekuhlt wird. 

10. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
dcn Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Diisc 
AusmaBe von 2 x 2 mm bis 3 x 3 mm, vorzugsweise 
von 2,5x2,5 mm bis 2,7x2,7 mm aufweist. 20 

11 Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB die Duse 
eine Lange von ca. 30 mm oder mehr aufweist. 

12 Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi in SchriU 25 
(a) in einem Extruder mit drei Heizzonen in emer er- 
sten Zone eine Temperatur von 240 Grad Celsius oder 
weniger heirscht. 

13 Verfahren nach wenigstens einem der vorstenen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in Schntt 30 
(a) in einem Extruder mit drei Heizzonen in emer zwei- 
ten Zone eine Temperatur von 230 Grad Celsius oder 

weniger herrscht. 

14 Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt 3.-> 
Ca) in einem Exunader mit drei Heizzonen m einer dnt- 
ten Zone eine Temperatur von 225 Grad Celsius oder 
weniger herrscht. 

15 Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB m Schritt 40 
(a) in der Duse cine Temperatur von 220 Grad Cebius 
oder weniger herrscht 

16 Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt 
(a) in der Duse eine Schmeketemperatur von 225 bis 4d 
230 Grad Celsius herrscht. 

17 Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi in Schritt 

(a) ein Extruder bei einer einstrangigen Forderung imt 
einem Durchsatz von ca. 2,5 g/min oder mehr betne- 50 

ben wird, . ^ . 

18. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB der Fa- 
den senkrecht direkt in das Abzugswerk geleitet wird. 

19. Verfahren nach wenigstens einem der vorstehen- 5^ 
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt 

(b) eine Abzugsgeschwindigkeit des Abzugssystems 
urn das 1,5-fache bis 3-fache, insbesondere urn das 1,5- 
fache bis 2-fache hoher ist als eine Austrittsgeschwin- 
digkeit der Schmelze aus der Duse, wobei dieser Faktor 60 
vorzugsweise 2,25 betragL 

20. Vorrichtung zur Hersiellung eines extrudierten Fa- 
dens (10) aus thermoplastischem Kunststoff in bevor- 
zugterweise PA6, insbesondere eines Mahfadens, mit 
vcrdrilltcm Profil, wobei die Vorrichtung cin Abzugs- 
system (100) zum Abziehen des extrudierten Fadens 
(10) von einer Extrudierduse aufweist, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Abzugssystem (100) urn die 



Langsachsedes abgezogenen Fadens (10) rotiert. 
n Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Abzugssystem (100) derart angeord- 
net ist, daB eine T^ngsachse des abgezogenen Fadens 
(10) im Abzugssystem (100) parallel oder in emem 
vorbestimmten Winkel zu einer Langsachse des aus der 
Duse ausu-etenden extrudierten Fadens (10) hegt. 

22. Vorrichtung nach Anspruch 20 oder 21, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Abzugssystem (100) schneUer 
fordert als exUridiertes Material aus der Extrudierduse 
austritt, so daB eine VersUreckung des exUrudierten Fa- 
dens (10) erfolgt. 

23. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daB das Abzugssy- 
stem (100) in Richtung einer Austrittsrichtung des Fa- 
dens (10) aus der Extrudierduse angeordnet ist, wobei 
diese Richtung paraUel zur Richtung der Schwerkraft- 
wirkung odor in einem vorbestimmten Wmkcl dazu 

24^ Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20 bis 23, dadurch gekennzeichnet, daB das Abzugssy- 
stem (100) ein Fuhrungsrohr (16) aufweist, in dem der 
abgezogene Faden (10) gefiihrt ist. 
25 Vorrichtung nach Anspruch 24, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi das Fuhrungsrohr (16) eine Lange von ca. 
200 nun oder mehr aufweist. 

06 Vorrichtung nach Anspruch 24 oder 25, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Ftihrungsrohr (16) gekuhlt, 
insbesondere mit einer Wasserkuhlung (20) versehen 

27 . Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dafi in Transport- 
richtung gesehen an einem zweiten Ende (38) des Fiih- 
rungsrohres (16) eine Abzugseinheit (22) nut motoibe- 
triebenen Transportbandern (24) vorgesehen ist 

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das zweite Ende (38) des Fuhningsrohres 
(16) mit einer Dichtung (18) versehen ist, 
09 Vorrichtung nach Anspruch 27 oder 28, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Abzugseinheit (22) mit einem 
davorUegenden Wasserbad (20) verbunden ist. 

30. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20 bis 29, dadurch gekennzeichnet, daB in Transport- 
richtung gesehen an einem ersten Ende (36) des Fuh- 
ningsrohres (16) ein Trichter (14) angeordnet ist 

3 1 . Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20'bis 30, dadurch gekennzeichnet daB ein Motor (28) 
Ober einen Riemen (30) auf einer Riemenscheibe (12), 
welche drehfest mit dem Abzugssystem (100) verbun- 
den ist das Abzugssystem (100) dreht. 

32. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20 bis 31, dadurch gekennzeichnet. daB die Scharfkan- 
tigkeit des 4-Kant-Profiles eingehalten wird. 

33 . Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20 bis 32, dadurch gekennzeichnet, daB die Extrudier- 
duse AusmaBe von 2 x 2 mm bis 3 x 3 mm, vorzugs- 
weise von 2,5 X 2,5 mm bis 2,7 x 2,7 mm aufweist. 

34. Vorrichtung nach wenigstens einem der Anspruche 
20 bis 33, dadurch gekennzeichnet, daB die Duse eine 
Lange von ca. 30 nam oder mehr aufweist 

Hierzu 1 Seite(n) Zeichnungen 



- Leerseite - 




Fig.1 



802 025/383 



